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DRAHT ZIEHEN / RICHTEN

Stahldraht richten und ziehen

Teilprozesse beim Ziehen von Stahldraht sind das Fiihren und Richten. Fiir dickere Drahte werden An-
triebseinheiten mit angetriebenen Rollen fiir die Zufiihrung zur Ziehmaschine genutzt. Sie kdnnen aber
auch mit einem Aufbiegewerkzeug und Rollen fiir das Vorrichten im Durchlaufbetrieb ausgeriistet sein.

,ER 9-0,8 PO"-Richtapparate mit definiert einstellbaren Richtrollen. © Witels-Albert

Das durch Fithrungen und Antriebseinheiten stabilisierte Pro-
zessmaterial wird durch Richtapparate im Formzustand geén-
dert. Mit dem Formzustand dndern sich auch die mechanischen
Eigenschaften des Materials, beispielsweise die technische
Dehngrenze. Richtapparate werden dem Ziehen vorgelagert,
um gerades Richtgut herzustellen, da dies den Ziehprozess er-
leichtert und die Qualitit des gezogenen Prozessmaterials be-
giinstigt. Dem Ziehen nachgelagerte Richtapparate erzeugen
eine definierte Kriimmung des Prozessmaterials. Gewiinscht ist
in der Regel eine konstante Kriimmung in einer Ebene, die sich
durch anschliefende Verarbeitung definiert und konstant be-
einflussen ldsst oder die Prozessstabilitit sicherstellt. Dartiber
hinaus verteilen Richtapparate die inneren Spannungen um, die
sich beim Ziehprozess eingestellt haben. Mit der Verinderung
der Eigenspannung durch das Richten steigt oft die Dauerfes-
tigkeit des Prozessmaterials.

Fiihren von Draht

Fithrungen, Richtapparate und Antriebseinheiten sind an die rau-
en Bedingungen von Ziehprozessen angepasst. Merkmale wie auf
hohe Geschwindigkeiten oder hohe Richtkrifte optimierte Richt-
rollen, angepasste Rollendurchmesser und Rollenteilungen, nach-
schmierbare Richtrollen aus verschleifRbestindigen Werkstoffen,
Rollenbeschichtungen, robuste Rollen- und Wellenlagerungen
und steife Konstruktionen sind typische Merkmale. Dariiber hin-
aus kommt es auf gute Bedienbarkeit und Instandhaltung der
Komponenten an. Einfach zugingliche Verstellmechanismen, oh-
ne grofRen Aufwand an Kraft nutzbare Systeme fiir die Schnellsft-
nung und den Schnellverschluss, Elemente fiir die definierte und
reproduzierbare Einstellung von Werkzeugen und ein werkzeug-
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loser Wechsel der Richtrollen
seien stellvertretend benannt.
Letzte technische Entwicklun-
gen riicken die VerschleifRbe-
standigkeit von Fiithrungsrol-
len sowie die definierte Verar-
beitung von diinnen Drihten
mit Richtapparaten in den Fo-
kus.

Bedingt durch den permanen-
ten Kontakt des Prozessmate-
rials zeigt sich an den Fih-
rungsrollen oft nur in einem
kleinen Bereich VerschleiR,
insbesondere dann, wenn der
Fithrungsspalt einer Rollen-
fiihrung in guter Ubereinstim-
mung mit dem Prozessmateri-
aldurchmesser eingestellt ist.
In der Regel sind lediglich 25
% der Rollenlinge geschidigt.
Um Beschidigungen des Pro-
zessmaterials zu vermeiden, sehen gingige Instandhaltungsstra-
tegien den Austausch der nur lokal geschidigten Rollen vor. Das
ist zwar gut fur die Fertigproduktqualitit, beeinflusst aber die
Wirtschaftlichkeit der Fertigung nachteilig. Rollenkreuze der
neuen Serie ,,RK VE SH* schaffen hier Abhilfe, da sie sowohl eine
radiale als auch eine axiale Verschiebung und Sicherung der indi-
viduell positionierten Rollen gestatten.

Die radiale Verstellung und Sicherung der Rollenachsen mit den
Rollen wird iiber Langlocher im Grundkérper eines Rollenkreu-
zes und zugeordnete Sechskantmuttern erreicht. Das ist aus der
Serie RK VE bekannt. Durch die besondere Konstruktion der
Rollenachsen gelingt auch eine axiale Verschiebung der Rollen-
achsen mit den Rollen. Die mehrteilig und mit Auflengewinde
ausgefithrten Rollenachsen stehen nach axialer Verschiebung
mehr oder weniger seitlich aus dem

Grundkorper eines Rollenkreu-

zes heraus. Das mag etwas
gewohnungsbediirftig
sein, erdffnet Nutzern
jedoch den Vorteil,
den Kontakt- und
VerschleiRpunkt sau-
ber einzustellen und
eine rund vierfach
hohere Rollenstand-

,RKHM": Rollenkonstruk-
tion flir hohe Standzeit.
© Witels-Albert

zeit zu erreichen. Rollenkreuze der Serie RK VE SH sind in zwei
BaugrofRen fiir Prozessmaterialdurchmesser bis 5 mm und bis 10
mm verfiugbar. Neben der radialen und axialen Verstellung von
Rollenachsen und Rollen bietet die Auswahl des Rollenwerk-
stoffes entscheidenden Einfluss auf die Standzeit beziehungs-
weise die Lebensdauer der Werkzeuge von Rollenfithrungen.
Raue Umgebungsbedingungen und Drahtoberflichen sowie
immer hohere Prozessmaterial-Geschwindigkeiten bewirken
dennoch VerschleiR.

Pfiffige Losung fiir hohe Standzeit B - /’ . -
Diesen gilt es aus Sicht der Bestrebung zur permanenten | 4 , _ »RKVE SH"-Rollenkreuz mit radial und

. . 1 . . } axial verstellbaren Rollen. © Witels-Albert
Kostenreduzierung bestméglich zu vermeiden. Die Nut- /

zung alternativer Werkstoffe bietet sich an, die auf bis zu

68 HRC gehirtet werden konnen. Nachteilig sind jedoch

die Kosten dieser Werkstoffe, die eine Kostenreduzierung

nur eingeschrinkt ermoglichen. Nattirlich kann auch an Ke-
ramik und an Wolframcarbid gedacht werden, doch die Preise
dieser Werkstoffe liegen auf einem deutlich hoheren Niveau und
stellen entsprechend keine Losung fiir die wirtschaftliche Ferti-
gung massiver Rollenkérper fiir Fithrungen dar.

Der Schliissel fiir hochste Standzeit liegt in einer Konstruktion,
die einen hochwertigen Werkstoff wie Wolframcarbid in einer
besonderen Geometrie nutzt, die preiswert hergestellt werden
kann und entsprechend giinstig verfiigbar ist. Die Rollenkonst-
ruktionen der neu entwickelten Rollenkreuze der Serie ,RK
HM nutzen Stibe aus Wolframcarbid, die {iber den Rollenum-
fang angeordnet sind. Abgestiitzt werden die Stibe tiber ein ro-
tationssymmetrisches Konstruktionselement, das auch die La-
ger einer Fiihrungsrolle und die Achszapfen aufnimmt. Bedingt
durch die Liicken zwischen den einzelnen Stiben ergibt sich bei
der Fiihrung von Walzdraht der Effekt der selbsttitigen anteili-
gen Entzunderung des Prozessmaterials.

Sind die verbauten Stibe aus Wolframcarbid im Kontaktbereich
zum Draht dennoch irgendwann verschlissen, miissen sie nicht
ersetzt werden. Eine einfache Verdrehung um die Lingsachse
um 90 Grad erhoht die Standzeit signifikant. Die hierfiir erfor-
derliche Demontage und Montage lisst sich im Rahmen der In-
standhaltung einfach und schnell durchfiithren.

Diinne Dréhte definiert richten

Das meistverkaufte Zubehor fiir Richtapparate sind mechani-
sche Positionsanzeigen ,,PO“ fiir die definierte und reproduzier-
bare Einstellung von Richtrollen. Die in verschiedenen Baugro-
Ren verfiigbaren Positionsanzeigen PO konnen bei fast allen Se-
rien von Richtapparaten montiert werden. Neu im
Programm sind die Richtapparate ER 5-0,8 PO, ER 7-0,8 PO,
ER 9-0,8 PO, ER 11-0,8 PO und ER 13-0,8 PO, die fiir die
Verarbeitung von Drihten im Durchmesserbereich 0,5 mm bis
0,8 mm geeignet sind.

Die Konstruktionen dieser Richtapparate nutzen jeweils eine
neue zweiteilige PO-Kopfleiste und ein neues Design fiir die
Spindeln, die der definierten und reproduzierbaren Verstellung
der Nutensteine bzw. Richtrollen dienen. Das neue Gestaltungs-
prinzip bietet viele Vorteile. So werden pro Apparat weniger
Einzelteile benétigt, die Verstellspindeln sind nicht durch Stift-
bohrungen geschwicht und bei der Montage der Richtapparate
wird Zeit gespart. Fur die tidgliche Praxis der definierten Einstel-
lung von Richtrollen bedeutet dies eine Zeitersparnis und einen
vollig neuen Grad der Robustheit der Richtapparate, insbeson-
dere bei der Fehlbedienung der Verstellspindeln.

) Einstellwerte fiir Richtrollen kénnen auf Wunsch

— durch Simulation a priori ermittelt werden. Grundlage

der Simulation ist ein theoretisches Modell zur elas-
tisch-plastischen Wechselverformung eines Prozessmaterials so-
wie der Zusammenhang zwischen Biegemoment und Krim-
mung, der fiir jede im Richtapparat stattfindende Biegeopera-
tion bestimmbar ist. Damit kann der Kriitmmungsverlauf des
Richtgutes ermittelt werden, der zur Berechnung der Rollen-
positionen durch numerische Integration der fiir Verformung
durch Biegung giiltigen Differentialgleichung zweiter Ordnung
fithre.

Zum Unternehmen

Die Entwicklung und Herstellung von Komponenten zur Ge-
staltung von Teilprozessen des Ziehens ist das Geschift der Wi-
tels-Albert GmbH, die jahrzehntealte Wurzeln in Berlin und im
Sauerland hat und seit iiber 50 Jahren weltweit mit Interessenten
und Kunden zusammenarbeitet.

Witels-Albert GmbH

Malteserstralle 151-159, 12277 Berlin
Ansprechpartner ist Marcus Paech

Tel.: +49 30 72398811, paech@witels-albert.com
www.witels-albert.com

Neu entwickelte zweiteilige ,PO"-Kopfleiste fir die Aufnahme neuer
Verstellspindeln. © Witels-Albert
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